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【特許請求の範囲】
　【請求項１】　中空成形機の押出機より押出されたパリソンを成形金型で挟持し、その
パリソン内にエアーを吹き込んで中空成形品に形成した後、成形金型を開放して中空成形
品を成形金型より離脱させて所定位置に移送する中空成形機における中空成形品の取出方
法であって、
　成形金型で成形した中空成形品を前記成形金型に設けた支持部で支持した後に、中空成
形品を成形時の高さの状態で成形品ホルダーにて把持して所定位置まで水平に移送し、次
いで、前記成形品ホルダーを垂直方向に下降させて、前記成形品ホルダーを下降終点にて
停止させると共に、前記成形品ホルダーの次の動作の確認信号を発信することを特徴とす
る中空成形機における中空成形品の取出方法。
　【請求項２】　前記成形品ホルダーを垂直方向に下降させるとき、前記成形品ホルダー
に設けた上位接触体を、その下方向に配してある下位接触体に、前記上位接触体および前
記下位接触体のいずれか一方に高さ調整機能および衝撃吸収機能を備えさせて当接させ、
成形品ホルダーを停止させると共に、中空成形品の下降終点を検知して信号を発信させ、
その検知信号を成形品ホルダーの次の動作の確認信号とすることを特徴とする請求項１記
載の中空成形機における中空成形品の取出方法。
　【請求項３】　中空成形機の押出機より押出されたパリソンを成形金型で挟持し、その
パリソン内にエアーを吹き込んで中空成形品に形成した後、成形金型を開放して中空成形
品を成形金型より離脱させて所定位置に移送する中空成形機における中空成形品の取出装
置であって、
　成形金型に設けた支持部にて保持された中空成形品を成形時の高さの状態で把持する成
形品ホルダーと、該成形品ホルダーを所定位置まで水平に移送する移動手段と、前記所定
位置に至った成形品ホルダーを垂直方向に下降させて成形品ホルダーを停止させ、中空成
形品の下降終点の信号を兼ねて成形品ホルダーの次の動作の確認信号を発信させる成形品
の高さ調整機能を備えた手段とを具備したことを特徴とする中空成形機における中空成形
品の取出装置。
　【請求項４】　前記成形品の高さ調整機能を備えた手段が、前記成形品ホルダーに設け



(2) JP 2002-254503 A5 2008.4.10

た上位接触体と、その下方向に配してある下位接触体とを具備し、前記上位接触体および
前記下位接触体のいずれか一方が高さ調整機能および衝撃吸収機能を備え、これら接触体
を当接させて成形品ホルダーを停止させると共に、中空成形品の下降終点を検知して信号
を発信させて、その検知信号を成形品ホルダーの次の動作の確認信号とすることを特徴と
する請求項３記載の中空成形機における中空成形品の取出装置。
【発明の詳細な説明】
　　　【０００１】
　【発明の属する技術分野】
　本発明は、中空成形機における中空成形品の取出方法および装置に関し、詳しくは成形
金型の開放と連動あるいは独立して開閉する成形品ホルダーによって中空成形品を保持・
移送させる中空成形品の取出方法および装置に関する。
　　　【０００２】
　【従来の技術】
　一般に知られている中空成形品の成形方法は次の通りである。先ず、中空成形機に設け
た成形金型を開放状態で中空成形機の押出機のクロスヘッドダイの直下に位置させると共
に、成形金型に設けた支持部を開放状態でエアー吹込ノズルの直下に位置させた状態で、
クロスヘッドダイから押出されたパリソンを成形金型のキャビティ内に挿入する。
　　　【０００３】
　その後、成形金型と支持部を閉鎖して、パリソンをホットカッターで切断する。
　　　【０００４】
　次いで、パリソンを挟持した成形金型をエアー吹込ノズルの直下に移動させると共に、
支持部は先に成形された中空成形品を支持した状態で所定の位置に移動させる。続いて、
エアー吹込ノズルをパリソン内に打ち込んで、パリソン内にエアを吹込み、パリソンをキ
ャビティによって中空成形品に成形する。なお、中空成形機には、成形金型およびその成
形金型に設けた支持部を開放あるいは閉鎖するための型締装置が備えてある。
　　　【０００５】
　所定の位置に移動された中空成形品は、成形金型および支持部の開放と共に、一対の把
持部を備えている成形品ホルダーで保持されて、回動しているベルトコンベア上やシュー
タ上に移送される。
　　　【０００６】
　通常、この移送は、成形品ホルダーに備えてある一対の把持部が、支持部で支持されて
所定の位置にある中空成形品の所へ移動し、その把持部で中空成形品の胴部などを保持し
、成形金型が開放された後に、中空成形品を保持した成形品ホルダーが、ベルトコンベア
やシュータの上方に移動し、中空成形品をベルトコンベア上やシュータ上に外面に傷など
を付けないようにして置き、把持部を開いて中空成形品をベルトコンベア上やシュータ上
に移送するようになっている。
　　　【０００７】
　【発明が解決しようとする課題】
　このような中空成形品の成形方法にあって、成形される中空成形品の高さ寸法が同一で
あれば成形品ホルダーが通る成形金型からベルトコンベアなどまでの軌道は一定であるが
、中空成形品の高さ寸法が大きくなると中空成形品を移送した際にベルトコンベアやシュ
ータに中空成形品が当たりそれらに載せることができなく、また、中空成形品の高さ寸法
が小さくなると中空成形品を移送した際にベルトコンベア上やシュータ上に、最悪の場合
は中空成形品が衝撃を伴って落下することになり、中空成形品に損傷を生じることになる
場合がある。
　　　【０００８】
　このため、従来では、成形する中空成形品の高さ寸法が変わると、中空成形品の高さ寸
法に合わせてベルトコンベアやシュータの設置高さを調整・変更したり、あるいは成形品
ホルダー側で高さを調整・変更したりしている。
　　　【０００９】
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　特に後者にあっては成形品ホルダーを、エアシリンダーを設けたホルダー本体とそれに
取付けた一対の把持部とで構成し、そのホルダー本体を基板に設けた竪型スライドレール
に支持して、成形品ホルダーがエアシリンダーで上下方向に移動可能な態様としてある。
　　　【００１０】
　そして、ホルダー本体に上下方向の停止位置の調整機能を備えると共に、エアシリンダ
ーに成形品ホルダーの移動範囲の調整機能を備えて、成形品ホルダーの高さを調整・変更
できるようにしてある。
　　　【００１１】
　しかし、前者の場合、ベルトコンベアやシュータの設置高さを調整・変更することは、
装置が大型になると極めて困難になるばかりか、小型の場合でも時間を要し好ましくない
ものである。
　　　【００１２】
　また、後者の場合、中空成形品の高さ寸法に合わせて成形品ホルダー（ホルダー本体お
よび把持部）が停止する位置を停止位置の調整機能である高さ調整用ボルトで調整・変更
すると共に、その停止位置に合わせて成形品ホルダー（ホルダー本体および把持部）の上
下方向の移動範囲をエアシリンダーに設けた上下のリードスイッチで調整するという２つ
の調整手段を用いて行うこととなるので、前者と同様、調整・変更に時間を要し好ましく
ないものである。
　　　【００１３】
　さらに、リードスイッチが高い位置にあるため調整作業が困難であると共に、比較的微
調整がし難いものである。
　　　【００１４】
　【課題を解決するための手段】
　本発明の中空成形機における中空成形品の取出方法は、中空成形機の押出機より押出さ
れたパリソンを成形金型で挟持し、そのパリソン内にエアーを吹き込んで中空成形品に形
成した後、成形金型を開放して中空成形品を成形金型より離脱させて所定位置に移送する
中空成形機における中空成形品の取出方法であって、成形金型で成形した中空成形品を成
形金型に設けた支持部で支持した後に、中空成形品を成形時の高さの状態で成形品ホルダ
ーにて把持して所定位置まで水平に移送し、次いで、前記成形品ホルダーを垂直方向に下
降させて、前記成形品ホルダーを下降終点にて停止させると共に、前記成形品ホルダーの
次の動作の確認信号を発信することを特徴としている。
　また、前記成形品ホルダーを垂直方向に下降させるとき、前記成形品ホルダーに設けた
上位接触体を、その下方向に配してある下位接触体に、前記上位接触体および前記下位接
触体のいずれか一方に高さ調整機能および衝撃吸収機能を備えさせて当接させ、成形品ホ
ルダーを停止させると共に、中空成形品の下降終点を検知して信号を発信させ、その検知
信号を前記成形品ホルダーの次の動作の確認信号とすることができる。
　さらに、本発明の中空成形機における中空成形品の取出装置は、成形金型に設けた支持
部にて保持された中空成形品を成形時の高さの状態で把持する成形品ホルダーと、該成形
品ホルダーを所定位置まで水平に移送する移動手段と、前記所定位置に至った成形品ホル
ダーを垂直方向に下降させて成形品ホルダーを停止させ、中空成形品の下降終点の信号を
兼ねて成形品ホルダーの次の動作の確認信号を発信させる成形品の高さ調整機能を備えた
手段とを具備したことを特徴とする。
　また、前記成形品の高さ調整機能を備えた手段が、前記成形品ホルダーに設けた上位接
触体と、その下方向に配してある下位接触体とを具備し、前記上位接触体および前記下位
接触体のいずれか一方が高さ調整機能および衝撃吸収機能を備え、これら接触体を当接さ
せて成形品ホルダーを停止させると共に、中空成形品の下降終点を検知して信号を発信さ
せて、その検知信号を成形品ホルダーの次の動作の確認信号とすることができる。
　　　【００１５】
　【発明の実施の形態】
　以下、本発明にかかる中空成形機における中空成形品の取出方法および装置の実施形態
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を図面に基づいて詳述する。
　　　【００１６】
　図１に示すように、中空成形機の押出機（図示せず）のクロスヘッドダイ１から押出さ
れたパリソン２は、型締装置４が設けてある成形金型３のキャビティ３１内に挿入され、
成形金型３と成形金型３に設けた中空成形品ａを支持する支持部３２とを閉鎖し、パリソ
ン２を、ホットカッター（図示せず）で切断して成形金型３内に挟持する。
　　　【００１７】
　なお、成形金型３はクロスヘッドダイ１またはエアー吹込ノズル５１の直下に位置させ
るように、また成形金型３に設けた支持部３２はエアー吹込ノズル５１の直下または所定
の位置にさせるように、移動手段（図示せず）によって矢印Ａ、Ｂの方向に沿って往復移
動できるようになっている。
　　　【００１８】
　この支持部３２は、成形金型３がクロスヘッドダイ１の直下に位置する際は、エアー吹
込ノズル５１の直下に位置し、また成形金型３がエアー吹込ノズル５１の直下に位置する
際には、成形品ホルダー７の把持部７１が位置する位置になるように配してある。
　　　【００１９】
　また、成形された中空成形品ａを取出・移送するため取出装置６の基板６１が、横型ス
ライドレール６２と図示を省略した移動駆動機構とを具備した取出装置の移動手段によっ
て矢印Ｃ、Ｄの方向に沿って往復移動するような態様で配してある。
　　　【００２０】
　クロスヘッドダイ１から押出されたパリソン２は、開放状態となっている成形金型３の
キャビティ３１内に挿入され、パリソン２の挿入と同時に成形金型３は閉鎖されパリソン
２はキャビティ３１内に挟持される。
　　　【００２１】
　その後、パリソン２は、ホットカッター（図示せず）で切断され、成形金型３内に挟持
された状態で、移動手段（図示せず）によって矢印Ａの方向に沿って、エアー吹込装置５
のエアー吹込ノズル５１の直下に移動する。
　　　【００２２】
　次いで、パリソン２内にエアー吹込ノズル５１が打ち込まれ、そのノズル５１からエア
ーが吹込まれてブロー成形が行われてパリソン２は中空成形品ａに成形される。
　　　【００２３】
　中空成形品ａが成形されると成形金型３および支持部３２が開放され、中空成形品ａは
エアー吹込ノズル５１に付着した状態となる。
　　　【００２４】
　次いで、空の状態の成形金型３および支持部３２は、移動手段（図示せず）によって各
々矢印Ｂに沿ってクロスヘッドダイ１の直下およびエアー吹込ノズル５１の直下に移動し
て、次に押出されたパリソン２を成形金型３内に挿入すると共に、支持部３２は先に成形
されてエアー吹込ノズル５１に付着している中空成形品ａを支持する。この状態で、エア
ー吹込ノズル５１が上昇し、中空成形品ａから離れる。
　　　【００２５】
　続いて再び、次に押出されたパリソン２が成形金型３に挟持された状態でエアー吹込ノ
ズル５１の直下に、また先に成形された中空成形品ａが支持部３２で支持された状態で把
持部７１が把持する位置に向け矢印Ａ方向に移動する。その後、先に成形されている中空
成形品ａに対して、取出装置６の基板６１が制御された取出装置の移動手段の移動駆動機
構によってスライドレール６２に沿って矢印Ｃの方向に移動して、基板６１上に設けた成
形品ホルダー７の把持部７１が閉鎖して中空成形品ａの胴部を保持する。
　　　【００２６】
　続いて、中空成形品ａは、成形金型３の開放と共に、支持部３２から開放され、成形金
型３で成形された高さのまま把持部７１で保持されて水平方向に制御された取出装置６の
移動手段の移動駆動機構によって、横型スライドレール６２に沿って矢印Ｄの方向に移送
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される。なお、支持部３２は、４枚の板状体を一組として、閉鎖・開放するもので説明し
たが、２枚の板状体を一組としてその先端に吸盤体を備え、その吸盤の作用によって支持
・別離をするものであっても良い。
　　　【００２７】
　中空成形品ａを所定の位置、例えばベルトコンベア８の位置まで移送した後、成形品ホ
ルダー７の上方に設けてあるエアシリンダー７３のピストン７３１を下方に作動させ、中
空成形品ａを垂直方向へ下降させてベルトコンベア８上に載置する。
　　　【００２８】
　中空成形品ａの垂直方向への下降は、基板６１上に配した縦型スライドレール（図示せ
ず）に、下方に把持部７１を有し上方にエアシリンダー７３のピストン７３１を有するホ
ルダー本体７２を上下方向に移動可能に装着した成形品ホルダー７によって行われる。な
お、エアシリンダー７３の外筒部は、基板６１に固定され、ピストン７３１のみがホルダ
ー本体７２に接続してある。これらにより、把持部７１に保持された中空成形品ａは、ホ
ルダー本体７２の側部に設けてある上位接触体７４の衝撃吸収機能を有するピン状先端部
が、中空成形品ａの高さ寸法より予め算出された数値ｈ２だけ下方向に位置する下位接触
体７５の上面に当接するまで下降が続けられる。
　　　【００２９】
　上位接触体７４の下方先端部が、基板６１上に絶縁材を介して配した下位接触体７５の
上面に当接するとエアシリンダー７３のピストン７３１の下方への作動が停止し、下位接
触体７５に接続する導線７５１の抵抗値が低くなり（地絡される）下降終点を検知して信
号を発信する。検知器は、例えば液面検出器などが使用される。なお、上位接触体が下位
接触体が当接すると、それらに接続する導線に微電流が流れて下降終点を検知して信号を
発信するようにしてあっても良い。
　　　【００３０】
　この上位接触体７４（あるいは下位接触体７５）の端部に衝撃吸収機能、例えば弾性体
を介在させて金属ピンを出入自在に装着したものや直接に金属製弾性体を装着したものな
どを備えて、下位接触体７５が上位接触体７４に確実に接するようにしてあると共に、接
触体同士の当接によってその個所が破損することが防止できるようになっている。
　　　【００３１】
　同時に、この信号が成形品ホルダー７の次の動作の確認信号、例えば成形品ホルダー７
の把持部７１で保持した状態の中空成形品ａを、ベルトコンベア８上に位置させた後、把
持部７１の保持を開放して中空成形品ａをベルトコンベア８上に載置させる信号として作
動させることができる。
　　　【００３２】
　ベルトコンベア８上に置かれた中空成形品ａは、ベルトコンベア８の矢印Ｅ方向への回
動により所望の場所へ搬送される。
　　　【００３３】
　中空成形品ａの離脱のために把持部７１を開放すると、前記の確認信号あるいは別に設
けた制御信号によりエアシリンダー７３のピストン７３１が上方へ作動し、成形品ホルダ
ー７が元の位置に戻ると共に、取出装置６の基板６１が制御された移動手段の移動駆動機
構によって矢印Ｃの方向（定められた軌道）に沿って元の位置に戻り、次に成形される中
空成形品の移送に対応する。
　　　【００３４】
　エアシリンダー７３のピストン７３１の上昇は、予め位置調節されたエアシリンダー７
３の上昇限リードスイッチ７３２が、その上昇を感知して信号を発信し導線７３３で伝え
て作動を停止される。
　　　【００３５】
　ここで、中空成形品ａの高さが低くなった場合は、ベルトコンベア８の上面より中空成
形品ａ底面までの距離ｈ１が大きな距離Ｈ１に変わり、成形品ホルダー７の下降距離ｈ２
をこれに合わせて大きな距離Ｈ２にする必要がある。
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　　　【００３６】
　この場合は、図にあっては高さ調整機能を備えている上位接触体７４（あるいは下位接
触体７５）としての調整用ボルトを回転させながら上げ（あるいは下げ）所定の距離Ｈ２
とする。
　　　【００３７】
　なお、高さ調整機能を備えた上位接触体や下位接触体は、回転タイプでなくスライドタ
イプや取り付けタイプなどとしてあっても良い。要は、上位接触体および下位接触体から
なり、その接触体同士は対向して当接可能に配してあると共に、それら接触体の好ましく
は一つが、上下方向に高さ（上位・下位接触体相互の距離）が調整可能な機能を備えたも
のであって、しかも上位接触体、下位接触体のいずれか一方の接触体の先端部に接触体同
士が当接した際に衝撃を吸収する機能を備えたものであれば良い。
　　　【００３８】
　【発明の効果】
　本発明の中空成形機における中空成形品の取出方法は、以上のように構成してあるので
、成形する中空成形品の形状が変わるなどして中空成形品の高さ寸法に変更があった場合
、高さ調整機能を備えた手段を、中空成形品の高さ寸法の変更数値分だけ調整・変更する
ことにより、中空成形品の高さ寸法の変更に容易に対応することができるものである。
　　　【００３９】
　また、成形品の高さ調整機能を備えた手段として、上位接触体あるいは下位接触体を用
いた場合、いずれかの先端部に衝撃吸収機能を持たせてあるので、下位接触体と上位接触
体が衝撃を生ずることなく確実に接することができると共に、接触体同士の当接による破
損を防止することができるものである。
　　　【００４０】
　さらに、上位接触体と下位接触体の当接によって成形品ホルダーを停止させるので、そ
の制御が容易にできるものである。
　　　【００４１】
　しかも、成形品の高さ調整機能を備えた手段が発信した信号を成形品ホルダーの開放や
移動など次の動作の確認信号に使用することができるので、成形品ホルダーの制御や成形
方法の管理に好適となるものである。
【図面の簡単な説明】
　【図１】本発明による中空成形機の中空成形品の取出装置を示す正面図である。
　【符号の説明】
　ａ…中空成形品
　１…クロスヘッドダイ
　２…パリソン
　３…成形金型
　４…型締装置
　５…エアー吹込装置
　６…取出装置
　７…成形品ホルダー
　８…ベルトコンベア
　３１…キャビテイ
　３２…支持部
　５１…エアー吹込ノズル
　７１…把持部
　７２…ホルダー本体
　７３…エアシリンダー
　７４…上位接触体
　７５…下位接触体
【手続補正２】
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【補正対象書類名】図面
【補正対象項目名】図１
【補正方法】変更
【補正の内容】
【図１】
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